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Die Erfindung betrifft einen Werkzeugkopf zwn 
Strangpressen von schlauehformigen Oder rohrtormt- 
gea Vorformlingen aus therrooptttsuschenv K-uiiKSiofC 
im Zuge der Hersiellung v on Blasfolien, - mit Innen- 
werkzeug. Aufienwerkzeug. schlauch- bzw. rohrbilden- 
dem Ringrpaln-aum. Schmeizeveneiler und ZufShrern- 
richiung fur die Schmelze a us rhermoplasiifizienem 
Kunststoff, wobei (nnenwerkzeug und Aufienwerkzeug 
Trennspalte zwischen zwei aufeinandergesetzten Werk- 
zeugteilen bikieet und in diesen Trenaspalcett eine Mekr- 
zahl von ineinanderlieuenden Spiralkanalabschniuen 
angeordnet ist, die von unien in den RingspaJtraum ein- 
rounden. Bei WerkzeugkOpfen des beschriebenen Auf- 
baus diem <ler Schmeizeveneiler bekamulieh dazu. die 
der Ringspaltduse zustromende Schmelze in bezug auf 
lhre physikalischen Parameter zu homogenisicrcn. so 
daft das extrudierte Vorproduki enisprechend homoge- 
ne Eigenschafttn nufweist. Es yersiehi stch. daS sur £r- 
reichung dieser Homogenisienwg zwischen benaenbar- 
ten Spiralkanalabschniuen Oberstrombereiche ange- 
ordnet sind 

Bei einem bekannten Werkzeugkopf des beschoebe- 
nen Aufbaus, von dem die Erfindung ausgeht (DE- 
OS 23 29 792X findet die Schmelzezufuhr enilang der 
Achse des Werkzeugkopfes stall. Die Schmelze stroroi 
in den TreanspaJten zwischen Innenwerkzeug und Au- 
Benwerkzeug radial nach auBen ab, bis sie den schlauch- 
bzw. rohrbildenden RingspaJtraum erreichu Die Ein- 
spefsung cier Luft erfojgr auflerha/b ctes Zemrums des 
Werkzeugkopfes dutch mehrere Uuteirdaflkanllfi. Ent- 
lang der in den Trennspaiien angeordneten divergieren- 
den Spiralkanalabschnine wird ein Teil der Stromung 
spindformig ciach auQett gefuhn. Dutvtt die Ooerfage- 
rung der spiraJfannigen Siromuftg und der r adialea 
StrOmung wird die der RingspaltdGse zustromende 
Schmelze homogenisiert. Bei dem bekannten Werk- 
zeugkopf weisen die Spiralkanalabschnine einen von 
innen nach auBen abnehmenden StremungskanaUjuer. 
schniti auf, so dafi der spiraiformig gefuhne Mengen- 
strom von innen nach auBen abnimmt, wahrend die Ge- 
schwindigkeii der spiralformigen Scrdmtmg n&heru 
gleich bleibt. Zur Erteugung einer mehrschichiigen 
Blasfolie weisc der bekannie Werkzeugkopf zwei 
Trennspaften mit in Draufsichi genau ubereinaflderfie- 
genden Spiralkanalabschruuen auf. Der Absiand der 
Obereinanaeriiegenden Spiralkanalabschnine ist grofl 
und der Weg der Schmelze durch den Ringspaltraum 
enisprechend fang. Die Fera'gung dieses Werkzeugkop- 
fes ist aufwendig. Die Luftzufuhr ubcr LufteinlaBkanale 
auSerhalb des Zenirums fuhrt zu Abdichiungsproble- 
men zwischen Trennspah und Luft2ufuhr. Aueh die Ho- 
mogenisierung ist verbesserungswurdig. Vor dem Ein- 
rrin in den RingspaJiraum ist die Durciimisenung wegen 
der Abnahme des spiraiformig strfimenden Mengen- 
stromes gering. Der Absund aer ubereinanderliegen- 
den SpiraHcana/abschnirtc ist vergfeichsweise grof) und 
begunsiigt die Ausbildung von Temperatuninwrschie- 
den zwischen den sie durchsiromenden Schmelzen. 

Bei einem weiieren bekannten Werkzeugkopf (US 
4.2B5.6S6) Tsndet die Schmelzezufuhr in den Trennspal- 
ten entlang gcrader ICanalabschnine statt. Die Luftzu- 
fuhr erfolgt entlang der Achse des Werkzeugkopfes 
wahrend die Schmelze auBen mgefuhn wird und ent- 
iarig der geraden Kanalabschnirte nach innen striate. 
Die Homogenisierungswirkung dieses Werkzeugkopfes 
ist ebcnfalls verbesserungsbedurftig. da in den geraden 



Kan&labsclwilie/i nur eine geringe Dtux^tnischxme 
srattfindet. Der Ringspaltraum des Werkzeugkopfes ist 
grofl. so dafl in Verbindung rait der resulrierenden ho- 
nen Verweifzeii auf <ien Weg der Schmcfze durcfi den 
i Ringspaltraum Entmischungsvorgange Stanfinden kotv- 
nen. 

Der Erfindung liegt das technische Problem zugrun- 
de» bei crinem Werkzeugkopf des eingangj beschriebe- 
nen Aufbaus sowie der eingangs beschriebenen Zwetk- 
io besiitnmung die Homogenisierung zu verbessern, und 
zwar beifenjgungsiechniseherVereinfachung. 

Zur Lbsung dieses Problems iehn die Erfmdtmg, dafl 
die Spiralkanalabschnine konvcrgierend gefuhn sind 
und einen von auBen nach innen abnehmenden Stro- 
is nrmngsfcanalquerschniti far die Schmetee aufweisen, daB 
die Spiraikanalabschniwe in der Draufsicht auf Uiicke 
angeordnet sind. und dafl die Zufuhreinricniung fur die 
Schmelze an die SpiraJkanalabschniite auflen ange- 
schlossen isl Naen bevorzugter Ausfuhrungsform der 
20 Erfindung sind die Spiraikanahinchniife im Bereich der 
Trennspalte zwischen zwei aufeinandergesetzxen Werk- 
zeugtcilen in einer Eber^e angeordnet. Die Spiralkana- 
fabschnine konnen ater juch in einer Kcgclffache zwf- 
schen je zwei auf einandergesetzwn Werkzeugxeilen an- 
zj georanet sein. 

Im erfindungsgemaflen Werkzeugkopf sind sowohl 
die axiale StrOmung als aueb die spiralformige Stro- 
mung der konvergierenden Spiralkanalabschnine von 
auBen nach innen gericmet. Bedingt durch die Dral!er- 
30 haliung und den von auflen nach innen abnehmenden 
SrrOmungskanaiquerschniti der Spiraifcanafabscnnme 
wird die spiralformiefe StrtSmung enUang der Spiralk- 
analabschnine von auflen nach innen beschleunigt. Wei- 
terhin wird auch die axiaie Strdmung von auflen nach 
35 fftnerr besenfeumgt rfa der C/mfang des rrennspafres nrir 
abnehmendem Durchmesser kleirter wird. Im Ergebnis 
wird durch die Oberlagerung der beiden nach innen 
beschleunigten Stromungen eine bessere Homogenisie- 
rung bewirtet. Durch die in der Draufsichi auf Lficke 
«a angeordneten Spiralkanaiabschniite wird em Tempera- 
turausgleich zwischen den Spiralkanalabschnhten er- 
moglichu Weiterhin sind die Wegc. die die TeOstrome 
der Schmelze durch die auf LOcfce angcordneren Spr- 
ralkanalabschnine zurflcklegerubis zur Vereinigung der 
m TeflstrSme im Ringspait nahezu gieichlang, so dafl die 
Temperamren der Teflstrome beim Zusammenstromen 
ausgeglkhcn sind. Dies begunsiigi die Verbindung der 
Teilsirflme im Ringspait. Weiterhin wird durch die aus- 
geglichenen Temperamren verhindert, dafl beim Bias- 
so vorgang aufgmnd einer temperaturabhangigen, unter- 
schiedUchcn Dehnbarkeit der Folienschichten lnhomo- 
gerutaten in der Folie entstehen. Im erfindungsgemaBen 
Werkzeugkopf verbleibt durch die Zufuhrung der 
Schmelze von auBen im Zentrum des Werkzeugkopfes 
js enilang der Werkzeugkopfachse ein Freirauttt, der fur 
eine konsirukiiv einfache Luftzufuhrung benutzt wer- 
denkann. 

Im fofgenden wird die Erfindung anhand einer Iedfg- 
licn ein Ausfahrungsbcispiel darsiellenden Zeichnung 
so ausfuhrliclier erlauten. Es zeigt in schemauscher Dar- 
steliung 

Fig. \ einen Veriikalschnirt durch einen Werkzeug- 
kopf. der m einer Blas/oJienanJage emgeset2i werden 
kann, 

is Fig. 2 den vergrOBenen Ausschniti A aus dem Ge- 
ffcnstandderFip. J, 

Fig. 3 einen Sctuuu in Richtung B-B durch den Ge- 
genstarid der Fig. 2. 



10/10 -00 13:54 SE./EM. NR. 1777 S.003 



IHXT-20D0 13:55 VON -REIFE^ER GESCHAFTSLE I TUftG 



+48-2241 -481 7< 



T-841 P.004/007 F-833 



10 



is 



*Der in den Fi^uren dargesteJJte Wtfrlczeugkopf 1 
diem zum Strangpressen von scblauchfnnigen oder 
rohrformigen Vorfonnlingen 2 aus tbennopJasrischem 
Kunstsrof/. und iwar in der Ausfuhrungsform ois flia^ 
kopf far dieHerstellung von Btasfolien 3. Die insowcit 
fur (fid Luftfahrung crforderiicheii Bairteile wurden 
nicht gezeichnei. Wan erfcemu zunaehst in den fig. I 
und2einlnrtenw rkzeug 4, ran Auiienwerkzeug 5. einen 
ichmelzeveneiler 6 mit ciner Mehrzahl von ineinaoder- 
Iiegenden SpiralkanaJabschmtten, und eine Zufahrein- 
ncntung 7 fur die Schmelze aus thennoplasafizienem 
Kjmsxstaft. Das Innsnwerkzuug 4 und das Aufienwerk- 
2eug 5 bilden amen Ringspaltraum 8, der sich konzen- 
tmc * w Wcrkzeugachse ersireckt und in einer Ring- 
ipakduse 9 enriet 

Aus einer vergleichenden Betrachtung der Kg. 1 bis 3 
entnimrai roan. daB der SchrneLzeverteiler aJs SpiraJkan- 
, 1 f rieiIer 6 aus e ebi ' de i isi. der ineinanderliegende Spi- 
ralkanaiabichnitie 10 aufwem. Die Zuftihreinrictrmng 7 
fttr die Schmelze ist an den Spiralkanalveneiler 6 aufien & 
angesehlossen. Der Spiralkanalveneiler 6 raOndet im 
unieren Beretch in den Rmgspahraum 8 cin. Man ent- 
amum der Fig. 3, dafl die Spiraikanalabschnine 10 kon- 
vergierend gefohrt and und einen von auflen nach innen 
abnehraenden Stromungskanaiquerschniu fur die « 
Schmelze aufweisen. Fig. 2 zeigt. dafi die Spirafkanafob- 
scrmme 10 in der Draufsiclw auf Lttcke angeordnet sind. 

Bei der Ausfuhrungsfdrm nach der Fig. 2 liegen die • 
Spiraikanalabschnine 10 im Bereich der Trennspalie 
zwischen zwei aufeinandergesetzten Wertaeugteilen M 
1 1, 12. 13 in einer Ebene. Man erkenni bei edacr Berracb- 
ning der Fig. 2 unmmelbar. dafi die SpiraUcanaJab- 
schnirte 10 auch in einer Kegejflache enwprechend an- 
geordnec sew kdnarea. 

£s versteht sich. daB im Rahmen der Erfindune meh- « 
rere Sp.ralverteUerfi des beschriebenen Aufbaus uber- 
emander angeordnei werden konnen, die jewefls eine 
wgene Schmekeiuftihmag 7 aufweisetL Auf dies* Wri- 
f-Lr. nen L . mlt BInem erfindungsgemaflen Werkzeug- 
kopf 1 auch Mehrschichrfolien hcrgesrelh werden. « 

Pareotanspruche 

\. Werkzeugkopf zum Strangpressen von schlaucb- 
Mrnugen oder rohrformigen Vorfonnlingen aus « 
Uiermoplasnschero Kuaststoff im Zuge der Her- 
stellung von Blasfolien, - mit 
fnnenwerkzeug, Aufienwerkzeug, schlauch- bzw. 
rohrbUdendem Rmgspahraum, Scbmebevertmter 
und Zuruhreinrichrung fur die Schmelze aus iter- 
moplasnfiziertem Kunststoff. 
wobeilnnenwerkzeug und Auflenwerkzeug Trenn- 

zeugteilet. bilden und in diesen Trennspalten eine 
^taS^ VQB "f manderiie Senden Spiralkanakb- 
schninen angeordnet 1st, die von unten in den Ring- 

Shlf iS ralk f n ^ bsCnnitte W toav«^rend 
f d ewen VOD auBen nach innen ab- 
^mfT CT Str'Jmunsskanalquerschnin for die „ 

u^fd d J I ^? lt *" auf Liicke angeordnet sind, 

2- Werkzeugkopf nach Anspruch 1. dadurch ge- 
^17^ di4 f P^kanalabschnine fo) ta 
Hereich der Trennspaite zwischen zwei aufeinan- 
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dergesetzten Werkzeugteilcn (11, 13 bzw. 12, 13J in 
einer Ebene angeordnet sind. 
1 Werkzeugkopf nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kenazeicftneidafl die SpiraiiuflaJafeschninc /10) im 
Beroch der Trennspalie zwischen zwei aufeinan- 
dergesetzien Werkzeugieilen (11. 13 bzw. 12. 13) in 
emer Kegeiflache angrordnex sind. 
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